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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren und Vorrichtung zur Erzeugung von Glatte und Glanz auf Bahnen aus Papier und dergletchen 

Eine Vorrichtung zur Erzeugung von Glatte und Glanz auf 
Bahnen aus Papier, Vlies Textil und dergle'ichen, umf a Rt eine 
polierte metatlische Glattflache, an welcher die Bahn (10) 
unter Druck und Reibung vorbeifuhrbar ist Die Vorbeifuh- 
rung kann durch eine mit einem elastischen Belag (7) verse* 
hene Walze (4) bewirkt werden, Durch die polierte Glattfla- 
che (20) wird die Oberflache der Bahn (10) gtattgebugett. Es 
sind Hilfsvorrichtungen zum Anfeuchten und Aufheizen der 
Bahn (10) vorgesehen. 
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Ausgehend von der Muldenpresse umfaBt die Erfin- 
dung einen zweiten Aspekt, der nicht nur auf Bahnen 
aus Papier beschrankt ist, sondern auch bei Bahnen aus 
Vlies, Textil und dergleichen Anwendung finden kann, 
5 Dieser Aspekt der Erfindung ist in Anspruch 2 wieder- 
gegeben. Hierbei ist die Glattflache nicht an einem star- 
ren Widerlager ausgebildet, sondern an einer nachgiebi- 
gen Metallflache, wodurch sich eine gleichmaBigere 
Verteilung der aufgebrachten Krafte und ein besseres 
io Anschmiegen an die umlaufende, die Bahn mitnehmen- 
de Walze erzielen lassen. 

Der erfindungsgemaBe Bugeleffekt kommt dadurch 
zustande, daB die Papierbahn von der umlaufenden 
Walze an der Glattflache unter radialem Druck vorbei- 
15 gefuhrt wird Der Mitnahmeeffekt ist dabei ohne beson- 
dere MaBnahmen auf den Reibungseffekt der Bahn an 
der Walze beschrankt. 

In bestimmten Fallen kann es sich empfehlen, daB an 


Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf Verfahren nach den 
OberbegrifFen der Anspruche 1 und 2 sowie Vorrichtun- 
gen nach den Oberbegriffen der Anspruche 9 und 1 0. 

Der Stand der Technik hinsichtlich des Glattens von 
Papier ist im Handbuch der Papier- und Pappenfabri- 
kation", erschienen hn Verlag Dr. Martin Sandig oHG, 
Niederwalluf (1971) auf Seite 607 unter dem Stichwort 
"Giatten" dargesteUt. Abgesehen von dem periodisch 
arbeitenden Glattverfahren zwischen Platten kommt 
fur kontinuierliches Arbeiten praktisch nur das Glatten 
in Walzspalten, dh. in Kalandern oder Glattwerken, in 
Betracht Die Kalander dabei als Friktionskalander aus- 
gestaltet sein, dJL es konnen die einen Walzspalt erge- 
benden Walzen mit unterschiedlicher Umfangsge- 
schwindigkeit laufen, so daB sich eine Reibung an der 
Papierbahn und dadurch ein verbesserter Glatteffekt 

ergeben. Besonders hohe Giatte an Papieren war friiher der Bahn zusatzlich gezogen wird, um die Reibungsmit- 
in erster Linie bei dem sogenannten Buntpapier gefragt, 20 nahme zu unterstiitzen (Anspruch 3). 
bei welchem die Glattung mittels unter Druck fiber die Die Giatte und Glanz erzeugende Wirkung der Glatt- 
Papieroberflache gefuhrter Glattsteine erzeugt wurde, flache beruht auf einer Plastifizierung der oberflachen- 
in erster Linie an einzelnen Bogen (DE-PS 8 47 687) , nahen Faserschichten der Bahn. Um den erzielten Effekt 
aber auch schon an laufenden Bahnen mittels auf einer zu steigern, ist es von Vorteil, wenn die Bahn auf der zu 
umlaufenden Walze angebrachter Glattsteine (DE-PS 25 glattenden Seite angefeuchtet und/oder aufgeheizt wird 
1 08 892). (Anspruch 4) . 

Den bekannten Verfahren ist gemeinsam, daB die Ein- Insbesondere kann es sich empfehlen, die Glattflache 

wirkung des glattenden Elements (Kalanderwalze oder und/oder die Walze wahrend des Glattens zu temperie- 
Glattstein) immer nur auf einem sehr kleinen Flachen- ren, <Lh. zu beheizen oder zu kfihlen (Anspruch 5, 6), 
bereich erfolgte, wodurch entweder die Glattwirkung 30 wobei die Temperierung in Abstimmung mit der durch 


oder die Durchsatzleistung an geglattetem Papier ge 
ring bleiben muBten. Um zu einem ausreichenden Effekt 
bei hirireichend hoher Arbeitsgeschwindigkeit zu kom- 
men, muBten viele Walzenspalte hintereinandergeschal- 
tet werden, wie es zum Beispiei im modernen Superka- 
lander der Fall ist, wo bis zu zwanzig Walzen zusam- 
menwirken. Ein solcher Kalander stellt jedoch einen 
erheblichen Aufwand dar. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Giatte und 


die Reibung an der Glattflache ohnehin schon entste- 
hende Warme zu erfolgen hat, die erhebliche Betrage 
annehmen kann. 
Die unter Druck an der Glattflache vorbeigefuhrte 
35 Bahn erzeugt auf der Glattflache Reibungsspuren, in 
denen die Politur matt wird. Dies erfordert ein Aus- 
wechseln der Glattflache. Wenn aber die Glattflache an 
einer nachgiebigen Metallflache, dh. einem Blech gebil- 
det ist, kann vorgesehen sein, daB das Blech verlagert 


Glanz an laufenden Bahnen aus Papier mit einem ver- 40 wird, so daB nacheinander verschiedene Stellen der po- 


ringerten Aufwand zustande zu bringen. 

Diese Aufgabe wird in einem ersten Aspekt der Erfin- 
dung in der in Anspruch 1 wiedergegebenen Weise ge- 
Iost. 

Die Erfindung beruht auf dem Gedanken, die Papier- 
bahn unter Reibung mittels einer umlaufenden und die 
Papierbahn mitnehmenden Walze an einer feststehen- 
den polierten Glattflache vorbeizufuhren, die nach Art 
eines Bugeleisens die gewunschte Erhohung von Giatte 


lierten Seite als Glattflache fungieren (Anspruch 7). 

Um die Einwirkung sowohl auf die Bahn als auch auf 
die Glattflache zu vergleichmaBigen, kann gemaB An- 
spruch 8 vorgesehen sein, daB die Walze und die Glatt- 
45 flache gegeneinander^changieren" 

Die den Anspruchen 1 und 2 entsprechende vorrich- 
tungsmaBige Ausgestaltung der beiden Aspekte der Er- 
findung ist in den Anspruchen 9 und 10 wiedergegeben. 
Die Glattflache kann temperierbar, <Lh. heizbar oder 


und Glanz auf der Papierbahn erzeugt Dabei soil die 50 kuhlbar, sein, wie die Verfahrensfuhrung es erfordert 
Aniage an der Glattflache in einem gewissen Umfangs- (Anspruch 11). Auch konnen zur VergleichmaBigung 
bereich erfolgen, der deutlich groBer ist als die Breite des VerschleiBes Walze und Glattflache gegeneinander 
der Walzspalte in Kalandern, auch wenn diese elasdsche verlagerbar sein (Anspruch 12). 

Walzen umf assen. Die eine Glatteflache erzeugt auf die- Im Hinblick auf die Ausfuhrungsform mit dem starren 
se Weise die gleiche Giatte- und Glanzwirkung wie eine 55 Widerlager nach Anspruch 10 kann die Glattflache an 
Folge hintereinandergeschalteter Walzspalte. diesem starren Widerlager selbst vorgesehen sein (An- 

Die Glattflache soil bei der vorliegenden Ausfuh- spruch* 13), gegebenenfalls mit einer an einem Ver- 
rungsform der Erfindung starr hinterlagert sein. Auf schleiBteil ausgebildeten Glattflache (Anspruch 14), 
dem Gebiet der Glattebehandlung von Textilien ist die oder aber an einem sich an das starre Widerlager an- 
sogenannte Muldenpresse bekannt (s. Buch "Grundla- 60 schmiegenden Blech (Anspruch 15), welches leicht aus- 


gen der Textflveredlung" von M. Peter, 12. Auflage, 
Deutscher Fachverlag, Frankfurt (1985), Seite 316/317), 
bei der eine Textilbahn von einer umlaufenden Walze 
gegen eine starre Mulde gepreBt wird, die beheizt sein 
kann, wobei zwischen der Warenbahn und der umlau- 
fenden Walze ein Filzband mitlaufen kann. Auf dem 
Gebiet der Papierbehandlung hat eine solche Einrich- 
tung bisher noch keine Anwendung gefunden. 


65 


wechselbar ist 

Es kann aber auch die Abstutzung durch ein eine 
Glattflache aufweisendes Blech selbst gebUdet sein (An- 
spruch 16). 

GemaB Anspruch 17 kann der Anlagedruck der 
Glattflache an der Bahn nach einem gewunschten 
Druckprofil einstellbar sein. Im allgemeinen wird das 
Druckprofil einstellbar sein. Im allgemeinen wird das 
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Druckprofii so gewahlt werden, daB sich uber die Breite 
der Bahn eine gleichmaBige Glatte- und Glanzwirkune 
einsteilt 

Eine wichtige AusgestaJtung der Vorrichtung besteht 
darin, daB die Abstiitzung durch eine umlaufende Walze 
gebildet ist (Anspruch 18), die insbesondere durchbie- 
gungsgesteuertsein kann (Anspruch 19). 

Dadurch konnen die durch die Durchbiegung einer 
Walze auftretenden Probleme vermieden und insbeson- 
dere beim Zusammenwirken mit einem starren Widerla- 
ger gleichmaBige Behandlungsergebnisse sichergestellt 
werden. 

Die Mitnahme der Papierbahn erfolgt, wenn nicht 
gerade gemaB Anspruch 3 an ihr zusatzlich gezogen 
wird, ausschlieBlich durch die Reibung am Umfang der 
umlaufenden Walze. 

Urn die Mitnahme zu unterstiitzen, kann die Walze 
einen Belag mit einem hohen Reibungskoeffizienten fur 
die Bahn aufweisen (Anspruch 20), insbesondere einen 
nachgiebigen Belag (Anspruch 21), bei dem sich im all- 
gemeinen ein hoher Reibungskoeffizient mit der zusatz- 
iichen, sehr erwQnschten Ausgleichswirkung vereinigt, 
die auch bei gewissen UngieichmaBigkeiten der Glatt- 
flache eine im wesentlichen gleichmaBige Ausiibung des 
AnpreBdrucks gewahrleistet 

Bei einer gemaB Anspruch 22 in Betracht kommen- 
den Ausfuhrungsform der Erfindung ist die Anlagefla- 
che an einem Blech gebildet, welches unter Langszugs- 
pannung in Anlage an der von der Walze mitgenomme- 
nen Bahn stent Hierbei wird also auf das Blech zusatz- 
lich zu der durch die Reibungsmitnahme erzeugten 
Langsspannung noch eine separate Langszugspannung 
aufgebracht, die eine Erhohung der Ringzugspannung 
und damit der radialen Anlagekraft an der Walze er- 
mogiicht 

Um die Bahn vor Erreichen der Glattflache fUr eine 
optimale Glattwirkung vorzubereiten und oberflachlich 
zu plastifizieren, kann sie mit der zu glattenden Seite der 
Wirkung einer Heizvorrichtung ausgesetzt werden (An- 
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sprechend gemaB Anspruch 29 eine Feuchteinrichtun* 
fur die zu glattende Seite der Bahn vorgesehen sein 

In der Praxis empfiehlt es sich, daB ein Blech, an wei- 
chem die Glattflache ausgebiidet ist, ein Blechband ist 
welches m seiner Langsrichtung vorziehbar ist, so daB 
wechselnde Stellen des Blechbandes die Glattflache bil- 
den (Anspruch 30), wobei diese Verlagerung der dem 
Papier dargebotenen glattenden Flache auch kontinu- 
lerhch erfolgen kann (Anspruch 31). 

Zur Unterstutzung des Vorbeifuhrens der Bahn an 
der Glattflache kann eine Bahnzugeinrichtung vorgese- 
hen sein, so daB der Vortrieb nicht nur durch den Mit- 
nahmeeffekt der Walze geliefert wird (Anspruch 32). 

Wenn die erfindungsgemaBe Glatte und der erfin- 
dungsgemaBe Glanz auf beiden Seiten einer Bahn er- 
zeugt werden soilen. so ist fur jede Seite der Papierbahn 
erne Vorrichtung vorzusehen (Anspruch 33). 

In der Zeichnung sind Ausfiihrungsbeispiele der Er- 
Hndung schematisch dargestellt. 

Fig. 1 zeigt eine Seitenansicht einer ersten Ausfuh- 
rungsform, bei welcher eine umlaufende Walze geeen 
em feststehendes Widerlager arbeitet; 

Fig. 2 zeigt eine Ausfuhrungsform, bei welcher von 
beiden Seiten der Bahn an Blechen ausgebiidete Glatt- 
flachen wirken; 

Fig. 3 zeigt eine Ausfuhrungsform mit einer Walze 
und einer an einem feststehend gelagerten Blech ausge- 
bildeten Glattflache mit elastischer Andruckung des 
Bleches gegen die Walze und Heizung des Bleches von 
auBen; 

Fig. 4 zeigt eine entsprechende Ausfuhrungsform, bei 
welcher die zu glattende Seite der Bahn an einer Walze 
vorgeheizt wird; 

Fig. 5 zeigt eine Ausfuhrungsform nach Fig. 4 in Dop- 
pelanordnung zur Behandlung beider Seiten der Bahn; 

Fig. 6 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform, bei wel- 
cher in dem Blech zusatzliche Langszugspannungen er- 
zeugt werden. 

Die in Fig. 1 als Ganzes mit 100 bezeichnete Vorrich- 


Qomoh 9n ^ko* a- <-p ° — ~ , v^ iJ 111 rig. i ais oanzes mit 100 bezeichnete Vorrich- 
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gewunschten Temperaturprofils iiber die Bahnbreite 
einstellbar sein sollte (Anspruch 24). 

Eine besonders unmittelbare Obertragung von War- 
me auf die Oberf lache der Bahn in der Glattflache ergibt 
sich bei der Ausgestaltung nach Anspruch 25. 

Bei der Ausfuhrungsform, bei der die Glattflache an 
einem sich der umlaufenden Walze bzw. der darauf mit- 
umlaufenden Bahn anschmiegenden Blech gebildet ist, 
kann es sich empfehlen, ein auBeres Druckelement vor- 
zusehen (Anspruch 26), um die radiale Andruckkraft 
uber den durch eine Langszugspannung in dem Blech 
erreichbaren Wert erhohen zu konnen. 

Ein solches Druckelement konnte mit Vorteil am En- 
de des Anlagebereichs des Bleches an der Bahn vorge- 
sehen sein, so dafl die Bahn in dem ersten Teil des Anla- 
gebereichs bereits vorkonditioniert wird und im Bereich 
der Anlage des Druckelements die letzte Glatte und den 
letzten Glanz erhalt. Auch bei dem Druckelement sollte 
naturJich der Anlagedruck der Glattflache uber die 
Bahnbreite einem gewunschten Druckprofii entspre- 
chend einstellbar sein (Anspruch 27). 

Das Druckelement kann zweckmaBig durch einen 
IuftgefuIIten Druckschlauch gebildet sein. wobei dieses 
Merkmal fur sich genommen allerdings aus der DE-OS 
30 30 233 bekannt ist (Anspruch 28). 

Neben der Warmeeinwirkung beeinfluBt auch die 
Feuchte die Piastifizierbarkeit und Glattbarkeit der 
Bahn. Zur Unterstutzung der Wirkung kann dement- 
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GuBteil oder SchweiBkonstruktion ausgebildetes Wi- 
derlager 1, welches in nicht im einzelnen dargestellter 
Weise in einem Maschinengestell 2 abgestutzt ist Das 
Widerlager 1 besitzt eine konkave zylindrische Anlage- 
flache 3, deren Radius dem Radius des arbeitenden Um- 
fangs der Walze 4 entspricht, die sich in die Anlagefla- 
che 3 hineinschmiegt. Die Walze 4 ist als durchbiegungs- 
steuerbare Walze ausgebiidet, was durch den Kreisab- 
schnitt 5 angedeutet sein soli, und ubt einen Druck im 
Sinne des Pfeiles 6 gegen die Anlageflache 3 aus, der 
uber die Lange der Walze 4 steuerbar ist Zur Vergleich- 
mSBigung der Anlage besitzt die Walze 4 einen Bezug 7 
aus nachgiebigern mindestens bis 200° C bestandigem 
Kunststoff. Im Innern des Widerlagers 1 ist eine Tempe- 
riervorrichtung 8 vorgesehen, die die Anlageflache 3 
beheizt Ebenso kann die Walze 4 von innen beheizt 
sein. Damit die Tempera tur der Walze nicht versehent- 
lich in schadliche Hohen steigt, ist eine Temperatur- 
uberwachungseinrichtung 9 fur die Oberflache des Wal- 
zenbelags 7 vorgesehen. 

Eine aus Papier bestehende Bahn 10 wird in dem 
durch die Pfeile angedeuteten Sinne durch die Vorrich- 
tung 100 geleitet, wobei sie zwischen der Walze 4 und 
der Anlageflache 3 hindurchgefuhrt wird. Die Walze 4 
ist angetrieben und nimmt die Papierbahn 10 bei ihrem 
Umiauf mit Die Oberflache des Belages 7 hat schon 
durch seme Bildung aus ICunststoff einen hohen Rei- 
bungskoeffizienten gegenuber Papier, der durch beson- 
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dereMaBnahmennochgesteigertsemkann. . f^SdSS^StSZS^S^^l 

Die Mimahme der Papierbahn 10 kann im ubngen ^^^^S^SS^O^n 26 abgestutzt 

noch durch ein Zugwalzenpaar 11 unterstutzt werden, zwei ^g^^^A einem fudden Medium un- 

welches sich der Walze 4 anschheBt und einen Zug auf ^ ^» ™ a so da6 die Bleche a m it 

die Papierbahn 10 ausubt, der regelbar ist 5 ^J^X^^ Druck an der Warenbahn 10 

In der Vorrichtung 100 soli die Oberflache 12 der ™^*~ J ^ m sie ^chen den Blechen 23 

Papierbahn 10 mit Glatte und Glanz versehen ^werdeit ^^Jen wiTd glatten und mit Glanz versehen. 

Bei einer ersten Ausfuhrungsfarm ist ^f/f^^ ^Z?vS?ung 200 bilden die Bleche 23 zwei ein- 

des Widerlagers 1 poliert und bildet selbst die Glattfla- Bei der vo ^™^|^"Y oiattflachen 20 
cneKdaidieP^ 

telbar gegen das Widerfager 1 anliegt und lm i Vorbe^ e ^£ B X3ung der Bahn 10. Es ist ein die Glatt- 
gleiten unter dem durch Walze 4 ausgeflbten D ruck an ^ fa | 0 \™ des B f ech a ^ einem gestellfesten Wi- 
der Glattflache 20 geglattet und geglanztwird Wie m flache 20 ™ a ™ lches Qber einen Aniagebe- 
Fig. 1 gestrichelt angedeutet ,st, kann die Glattflache 20 Jriager 24 testg ig , ^ ^ U nd 
auch an einem auswechselbaren VerschleiBt .ed ^20 aus- is ^* «^Sung der Bahn 10 gelegenen Ende des 
gebildetsein,welchesanderAnlagenache3des Wider- ^ e ™^ 43 ^ oneinemaneinem Trager26abge- 
lagers 1 befestigbar ist ^ t „ . ^ A , cH - lt ^ +pn Dmckkissen 25 radial von auBen gegen den 

g Die durch die Bebandlung » ^ <*£^ SSSSgS Walze4angedrucktwird. 

stehende Reibungswarme ist erhebhch. Je nach Verfah- A ^^J^ des An]ageber eichs 43 ist eine Heizvor- 

rensfuhrung kann es auch .nowend.g^sem daB dieT«n- 20 J^rsten leua« ; ielsweise ak elektri- 

P eriervorrichtung8dieGla^acAe2^kuWtstattheizt "Sfahlun^ ausgebildet und nach einem ge- 

Die Walze 4 und die Glattflache 20 konnen in XaBgs- ^^SSSJprofiL uber die Breite der Bahn 

richtung gegeneinander verlagerbar und gegeneinander ™ n f c ™en * Z^TZ ksmn . 

verschwe*nkbar sein, urn den ReibungsverschleiB idbr 10 WJSEJJJXh* 4 entspricht weitgehend 

Glattflache 20 zu vergleichmaBigen Die •Bewegungen 25 ^^SSSIS mit dim Unterschied, daB statt 

konnen automatisiert und zykhsch durchgefuhrt wer- derjemgen n*tt*ig ^ ^ beheizteWa]ze27vorgese - 

dC In F,g. 1 ist noch eine alternative -JjJ- ^S^K^SJSS^ 

jJ^ISfrJSM 30 ^fc^eaurdieerlordernc heTemperatur 
Seite der Bahn 10 hochpoliertes Blechband 13 fgebddet kom J?J Vorrichtung 50 0 der Fig. 5 sind zwei Einzel- 

taa^ssKasscrs sSarjsatstiwsssssr 

hat Urn die Glatt- und Glanzwkung zu mteW s tarke Pktte gebildeten Standern 32, die im oberen 

kann eine Befeuchtungseinrichtung 16 vorgesehen sein, JJJgnJJgg,^. 34 miteinander Starr verbun- 
die,wenn sie als DampfsprOheinnchtung ausgebildet ist, 40 ^f^^SJedes Pfeiles35 angetriebene Wal- 

auch die Heizwirkung iiber die Breite der Bahn einem 45 ^ 7 ™"5X Qber eine der Walze 4 benachbarte 
gewunschten Profil entsprechend emstellbarsind. fC£S«37 auf die Walze 4und umschlingt diesem 

Urn der Vorrichtung 100 eine Papierbahn 10 nut ei- UnUenl^alze ^7 am m ^ 2?()OQ um 

nem schon vergleichmaBigten Profil vorzulegen kann ^ ™^X g von weiteren Umlenkrollen 
die Papierbahn vor dem Emlaufen m die Vomchtung ^"^^^^.^dtaSinnedesPfeUes weiter- 
100 durch ein Glattwerk 18 geschickt werden so fj™?^™^* 

Die Temperatur des Widerlagers 1 wird nut Hilfe ge tetetzu werden. # ^ 

einer TemperaturmeSeinrichtung 19 gesteuert. Der ei- An dem ^«g^ s ^f 0 ^ ejne Ende eines Qber die 
gentlichen Glatteinrichtung 1, 4 kann ein ^register EjSjSjSKnto J^schlaffen Bleches 33 fest- 
21 nachgeschaltet sein, welches semerseits durch erne ^reite re^ch^n g^ ^ ^ Das 
TemperaturmeBeinrichtung 22 gesteuert 1st 55 bwk « Ifert einem Anlagebereich 43 von auBen an 

Die vorstehendgeschndertenKomponentenderVor- Btech ^^"^SSS ^des uber 270° fuhrenden 
richtung 100 konnen auch an den nachfolgenden Vor- Jr Bahn JJ^g«™ ^^.^at 
richtungen verwirklicht sein, bei denen nur das Grund- ^^'^f^chtung der Bahn 10 gesehen, ersten 
prinzip im Bereich der Glatte- und Glanzerzeugung In *^g™^™% 3 sind voa au6e n gegen das 
dargestelltist . . 00 . „ w : r i, f , n d e Heizvorrichtungen 17 vorgesehen, 

Bei der Vorrichtung 200 der Fig. 2 wird die Papier- Blech 33 ^ukende ►H^Jder Walze 4- senkrechten 

die ta Gestell der Vorrichtdng fen ajgeontael and. .Die ta AjscMufl m £ £'*™ r " *ie bei der Vo^ieh- 
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Druckschlauch 25 an, der von der anderen Seite durch 
einen Quertrager 26 des Maschinengestells 29 abge- 
stutzt ist Der Druckschlauch 25 ubt eine radiale Kraft 
gegen das Blech 33 und damit auf die auf der Walze 4 
daran vorbeibewegte Bahn 10 aus, die die im ersten Teil 5 
des Anlagebereichs 43 schon eingeleitete Glattung der 
Bahn 10 vollendet Der Druckschlauch 25 wirkt in einer 
Zone, in der die Bahn 10 durch die Heizelemente 17 auf 
eine erhdhte Temperatur gebracht worden ist. 

Die Druckausubung durch den Druckschlauch 25 10 
kann uber die Breite der Bahn 10 unterschiedlich erfol- 
gen, indem der Druckschlauch 25 in einzelne Abteile 
unterteilt ist oder mehrere kurze Druckschlauche oder 
Druckkissen quer zur Bahn 10 hintereinander aufge- 
reiht und separat steuerbar sind. 15 

In dem ausgezogen dargestellten Ausfiihrungsbei- 
spiel wird der Anlagedruck durch die in dem Blech 33 
durch die Kraft des Druckschlauch es 25 erzeugte Mit- 
nahmewirkung bzw. Langszugspannung hervorgerufen. 
Es ist aber auch moglich, anstelle des Druckschlauches 20 
25 oder zusatzlich zu diesem uber die Breite der Bahn 10 
verteilt separat steuerbare Zugelemente 36 vorzusehen, 
die in der Zeichnung gestrichelt angedeutet sind und die 
Langszugspannung in dem Blech 33 erhohen. 

25 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Erzeugung von Glatte und Glanz 
an laufenden Bahnen aus Papier, bei welchem die 
Bahn unter Anwendung von Druck und gegebe- 30 
nenfalls Warme und/oder Feuchtigkeit an ihrer 
Oberflache einer Reibungseinwirkung durch eine 
Glattflache ausgesetzt wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Bahn in einem Umschlingungsbe- 
reich urn eine umlaufende Walze gefuhrt und von 35 
dieser rnitgenommen sowie in dem Umschlingungs- 
bereich von der Walze gegen ein feststehendes, sich 
uber die Breite der Bahn erstreckendes, konkav 
zylindrisches, im Durchmesser der Walze entspre- 
chendes starres Widerlager angedriickt wird, wel- 40 
dies eine polierte Glattflache umfaBt, die auf einer 
Umfangslange von mindestens 20 mm auf die Bahn 
einwirkt 

2. Verfahren zur Erzeugung von Glatte und Glanz 
an laufenden Bahnen aus Papier, Vlies, Textil und 45 
dergleichen, bei welchem die Bahn unter Anwen- 
dung von Druck und gegebenenfalls Warme und/ 
oder Feuchtigkeit an ihrer Oberflache einer Rei- 
bungseinwirkung einer Glattflache ausgesetzt wird, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Bahn in einem 50 
Umschlingungsbereich um eine umlaufende Walze 
gefuhrt und von dieser beim Umlauf rnitgenommen 
sowie von der Walze in dem Umschlingungsbereich 
gegen eine feststehende, nachgiebige, sich der Wal- 
ze anschmiegende Metallflache angedriickt wird, 55 
die auf der der Walze zugewandten Seite eine 
Glattflache bildet, die auf einer Umfangslange von 
mindestens 20 mm auf die Bahn einwirkt 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB an der Bahn an einer der Glatt- 60 
flache in Laufrichtung der Bahn nachfolgenden 
Stelle zur Unterstiitzung der Mitnahme durch die 
Walze gezogen wird 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Bahn vor dem 65 
Glatten auf der zu glattenden Seite angefeuchtet 
und/oder aufgeheizt wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 


W446 

8 

dadurch gekennzeichnet, daB die Glattflache wah- 
rend des Glattens temperiert wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Walze wahrend 
des Glattens temperiert wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 2 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die nachgiebige Me- 
tallflache gegenuber der Walze intermittierend 
oder stetig in Umfangsrichtung der Walze gegen- 
uber dieser verlagert wird, so daB nacheinander 
verschiedene Stellen derpolierten Seite der Metall- 
flache als Glattflache fungieren. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Walze und die 
Glattflache intermittierend oder stetig in Achsrich- 
tung gegeneinander bewegt werden. 

9. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1 und einem der Anspruche 3 bis 8, 
mit einer umlaufenden Walze, um die das Papier in 
einem Umschlingungsbereich gefuhrt ist, und ei- 
nem in dem Umschlingungsbereich unter Relativ- 
bewegung zum Papier an diesem angreifenden 
Glattelement, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Glattelement durch eine sich uber die Breite der 
Bahn (10) erstreckende an einem feststehenden 
starren Widerlager (1) ausgebildete konkave zylin- 
drische, im Durchmesser der Walze (4) entspre- 
chende Glattflache (20) gebildet ist, die uber eine 
Umfangslange von mindestens 20 mm auf die Bahn 
(10) einwirkt 

10. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 2 und einem der Anspruche 3 bis 8, 
mit einer Abstiitzung fur die Bahn und einem der 
Bahn der Abstiitzung bezuglich der Bahn gegen- 
uberliegenden, uber die Breite der Bahn reichen- 
den, die Bahn gegen die Abstiitzung andruckendeh 
Andruckelement mit einer polierten Glattflache auf 
der der Bahn zugewandten Seite, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Andruckelement durch ein nach- 
giebiges Blech (23, 33) gebildet ist, welches bahn- 
auf warts in einem vorrichtungsfesten Widerlager 
(24, 34) festgehalten ist 

11. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Glattflache (20) temperier- 
bar ist. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 1 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Glattflache (20) 
und die Walze (4) zur VergleichmaBigung des Ver- 
schleiBes gegeneinander verlagerbar sind. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 9, 11 oder 12, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Glattflache (20) an 
der Anlageflache (3) des starren Widerlagers (1) 
selbst ausgebildet ist 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Glattflache (20) an einem 
auswechselbaren VerschleiBteil (20') ausgebildet 
ist 

15. Vorrichtung nach Anspruch 9, 11 oder 12, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Glattflache (20) an 
einem sich an ein starres Widerlager (1) anschmie- 
genden Blech (13) ausgebildet ist 

16. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Abstiitzung durch ein eine 
Glattflache (20) aufweisendes Blech (23) gebildet 
ist 

17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Anlagedruck der 
Glattflache (20) an der Bahn (10) uber die Bahnbrei- 
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te einem gewunschten Druckproffl entsprechend 
einstellbar ist 

18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet daB die Absttttzung durch 
eine umJaufende Walze (4) gebildet ist 5 

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Walze (4) durchbiegungsge- 
steuertist 

20. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Walze (4) einen io 
Belag mit einem hohen Reibungskoeffizienten fur 
die Bahn (10) aufweist 

21. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Walze (4) einen 
nachgiebigen Belag (7) aus Kunststoff oder Gummi is 
aufweist. 

22. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 bis 
21, dadurch gekennzeichnet, daB das Blech (23, 33) 
unter Langszugspannung in Anlage an der von der 
Walze (4) mitgenommenen Bahn (10) stent 

23. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 22, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Bahn (10) vor Er- 
reichen der Glattflache (20) mit der zu glattenden 
Seite (12) der Wirkung einer Heizvorrichtung (17, 
27) ausgesetzt ist 

24. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Temperatur der 
zu glattenden Seite (12) der Bahn (10) iiber die 
Bahnbreite einem gewunschten TemperaturprofH 
entsprechend einstellbar ist. 

25. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 bis 

24, dadurch gekennzeichnet, daB die Heizvorrich- 
tung (17) radial von auBen gegen das Blech (23, 33) 
in dem Anlagebereich (43) des Bleches (23, 33) an 
der Bahn (10) wirkt 

26. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 bis 

25, dadurch gekennzeichnet, daB gegen das Blech 
(23,33) radial von auBen mindestens ein seinerseits 
von auBen gegen ein festes Widerlager (26) abge- 
stutztes, quer fiber die Bahnbreite reichendes nach- 
giebiges Druckelement wirkt 

27. Vorrichtung nach Anspruch 26, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Druckelement, in Laufrich- 
tung der Bahn (10) gesehen, am Ende des Anlage- 
bereichs(43)angeordnetist 

28. Vorrichtung nach Anspruch 26 oder 27, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Druckelement durch ei- 
nen iuf tgefullten Druckschlauch (25) gebildet ist 

29. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 28, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Feuchteinrich- 
tung (16) vorgesehen ist, mittels deren die zu glat- 
tende Seite (12) der Bahn (10) vor Erreichung der 
Glattflache (20) anfeuchtbar ist 

30. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 bis 
29, dadurch gekennzeichnet, daB das Blech (13, 23, 
33) ein Blechband ist, welches in seiner Langsrich- 
tung parallel zur Langsrichtung der Bahn (10) ver- 
lagerbar ist, so daB wechselnde Stellen des Blech- 
bandes die Glattflache (20) bilden. 

31. Vorrichtung nach Anspruch 30, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Blech (13, 23, 33) wahrend 
des Glattens mit einer von der Geschwindigkeit der 
Bahn (10) verschiedenen Geschwindigkeit verla- 
gerbarist 

32. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 31, 
dadurch gekennzeichnet, daB zur Unterstiitzung 
des Vorbeifuhrens der Bahn (10) an der Glattflache 
(20) eine regelbare Bahnzugeinrichtung (11, 11) 
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vorgesehen ist ■ 
33. Anlag zur Erz ugung von Glatte und Glanz 
auf Iauf enden Bahnen aus Papier, Vlies, Textil und 
dergl ichen, dadurch gekennzeichnet, daB zwei 
Vorrichtungen (100, 200, 300, 400, 600) nach den 
Anspruchen 9 bis 31 vorhanden sind, di nacheinan- 
der von der Bahn (10) durchlauien werden und de- 
ren Glattflachen (20) auf verschiedenen Seiten der 
Bahn (10) angreifen. 
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